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(54) Materiau complexe nontisse absorbent comportant une face souple et une face rugueuse, 
et procede pour son obtention 



(57) Materiau complexe non tisse absorbant com- 
portant une face souple et une face rugueuse, constitue 
d'au moins deux nappes fibreuses superposees. li^es 
entre elles par Interpenetration des fibres dans )e sens 
de r^paisseur et dans lequel : 

la premiere nappe est constituee pour tout ou partie 
de fibres synthetiques thermofusibles selection- 
nees de preference dans la classe des 
polyolefines ; 

la seconde nappe est, quant a elle, constituee de 



fibres naturelles et/ou artiflcielles et/ou syntheti- 
ques comparativement fines par rapport aux fibres 
synthetiques de la premiere nappe et ayant une 
temperature de fusion plus elevee que ces 
dern teres ; 

I'association des nappes 6lementaires est r6allsee 
en les soumettant a un traitement permettant de re- 
orienter les fibres synthetiques de la premiere nap- 
pe pour que, d'une part, elles soient intimement 
ll^es dans la structure de la seconde nappe et, 
d'autre part, presente des extremites llbres ou bou- 
clettes apparentes sur Tune des faces ext6rieures 
du complexe forme. 
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Description 

De nos jours, de tres nombreux produits a usage domestique. vestimentaire, hygienique. medical, industriel... k 
base de matieres fibreuses, sont realises a partir de structures textiles dites "nontissees". 

5 Parmi ces articles, outre des materiaux d'essuyage se presentant sous la forme de feuilles relativement fines, 

comparables a du papier, mais ayant de tres grandes propri6t6s d'absorption, il a ete propose de realiser de veritables 
substituts d'eponge dont les dirriensions (longueur, largeur et surtout epaisseur). peuvent varier dans de grandes limites 
en fonction de I'usage envisage. A titre indicatif, I'epaisseur peut etre de I'ordre de quelques dixiemes de millimetres 
lorsque Ton realise un •torchon" d'essuyage pour atteindre un centimetre voire meme plus pour des articles du type 

10 "eponge", le grammage pouvant. quant a lui, varier de 30 g/m2 k 200 g/m2. voire m§me plus. 

Pour realiser ces articles, on utilise Tune des trois techniques d'obtention de nontisses, a savoir soit la technique 
dite "par voie seche" qui consiste a realiser un voile de fibres par voie mecanique ou aerodynamique, en utilisant des 
machines textiles conventionnelles telles qu'ouvreuses, cardes... , solt la technique dite "par voie humide", technique 
derivee de la fabrication conventionnelle du papier, qui consiste a realiser une suspension de fibres que I'pn receptionne 

IS sous forme d*une f euille. soit la technique dite "par voie fondue' consistant a rtoiiser une nappe de filaments continus 
synthetiques orientes au hasard les uns par rapport aux autres, et ce directement a la sortie des filieres d'extrusion 
desdits filaments. 

H a ete proposes depuis fort longtemps d'utiliser ces technologies pour realiser des articles multicouches, de maniere 
k avoir des propridt^s diff^rentes sur les deux cdt^s de la teuille torm^e, par exemple une face imprimable ou imper- 
20 meabte et Pautre face fibreuse, ou une face impermeable et une autre face ayant un grand pouvoir d'absorption. 

La presente invention a trait a un nouveau type de complexe non tisse absorbant qui presente comme caracte- 
ristique essentielle d'avoir une face souple, I'autre face etant quant a elle rugueuse. 

D'une maniere generate, ce materiau complexe est constitue d'au moins deux nappes fibreuses superposees, 
liees entre elles par interpenetration des fibres dans le sens de I'epaisseur et dans lequel : 

25 

la premiere nappe est constituee pour tout ou partie de fibres synthetiques thermofusibles selectionnees de pre- 
ference dans la classe des polyolefines ; avantageusement, cette nappe est constituee d'un melange de fibres 
cellulosiques ou autres et de fibres synthetiques thermofusibles, le pourcentage de ces demieres dans la nappe 
etant superieur a 30 % et de preference superieur a 50 % ; 
30 - la seconde nappe est, quant k elte, constituee de fibres naturelles et/ou artificielles et/ou synthetiques compara- 
tivement fines par rapport aux fibres synthetiques de la premiere nappe et ayant une tennp^rature de fusion plus 
elevee que ces demieres ; 

Tassociation des nappes el6mentaires est r^alisee en les soumettant a un traitement permettant de reorienter les 
fibres synthetiques de la premiere nappe pour que, d'une part, elles soient intimement liees dans la structure de 
3S la seconde nappe et, d'autre part, presentent des extremites libres ou bouclettes apparentes sur I'une des faces 

exterieures du complexe forme. 

La maniere dont sont associ^es les nappes etementaires sera fonction de (a nature desdites nappes. 

A titre indicatif mals non limitatif. cette association pourra, par exemple, etre r^alis^e de la maniere suivante : 

40 

par exemple dans le cas ou les deux nappes elementaires sont obtenues selon la technique dite par voie humide 
ou papetiere, leur realisation sera faite sur une nnachine permettant d'obtenir et de superposer deux jets corres- 
pondant chacun a I'une des nappes ; dans ce cas, la superposition se fera en ligne, avant meme sechage, et on 
procedera au complexage par Taction de jets d'eau sous pression ; 
45 - dans le cas ou les deux nappes elementaires sont obtenues selon la technique dite par seche, dite aussi textile, 
elles seront egalement superposees et leur liaison sera obtenue par un traitement d'enchevetrement par jets d'eau ; 
enfin, dans le cas ou Ton r6alise un complexe k partir de deux nappes obtenues par des techniques diff6rentes, 
il sera possible de prelier legerement I'une ou Tautre des nappes par un enchevetrement obtenu au moyen de jets 
d'eau en evitant des liaisons bloquantes de type chimique ou thermique ; les deux nappes sont ensuite superpo- 
se sees et liees par enchevetrement par jets d'eau. 

Avantageusement et en pratique, conformement a I'invention : 

les fibres synthetiques entrant dans la composition de la premiere nappe et qui penmettent de realiser la surface 
ss grattante de I'article, sont de preference des fibres de polypropylene ou de polyethylene : 

dont le titre est superieur 5 dtex, la limite haute etant directement en relation avec la pression du fluide d'en- 
chevetrement de maniere k assurer la solidarity des fibres avec le teste de la nappe ; la limite superieure des 
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fibres sera lonction des disponibitites commerciales qui. a ce jour, proposent des fibres ayant un titre de 17 
dtex ; 

dont la longueur est superieure a 5 mm . la limite superieure dependant essentiellement de la technique de 
fabrication : ainsi. un titre plus fin entralne {'utilisation de fibres plus courtes et. la technique par voie humide 
s n^cessite une coupe plus courte que la technique par voie seche ; 

dont la surface est la moins ronde possible ; ainsi, on utilisera de preference des fibres multilobees. fibrillables 
ou a section aplatie, qui son! beaucoup plus receptives h Taction des jets du fluide tfenchevetrement ; 

s'il est preferable d'utiliser des fibres de polyolefines ayant connme caracteristique d'avoir une densite inferieure 
10 a 1 . il peut cependant etre envisage d'utiliser d'autres types de fibres, par exemple des fibres constitutes d'un 

copolymere de chlorure de vinyle (85 %) et d'acetate de vinyle (15 %) dont la temperature de fusion est de Tordre 
de 1 60 **C avec une densite de 1 ,37 g/cm3 ; 

comme fibres cellulosiques, on peut utiliser tout type de fibres permettant d'obtenir un caractere absorbant. tel 
que pate de bois. coton, linters, viscose ; dans le cas d'une fibre chimlque telle que la viscose, elle sera eventuel- 

IS lement de section multilobee ou fibrillable de maniere k optimiser Taction des jets de fluide ; 

si Ton introduit des fibres synthetiques de structure dans la seconde nappe, celles-ci auront un point de fusion 
superieur a celles entrant dans la composition de la premiere nappe ; on utilisera par exemple des fibres de po- 
lyester ou de polyamide 6.6 (de preference a des polyamides 6), eventuellement trisees ; 
il est possible d'ajouter Eventuellement dans Tune ou Tautre des nappes un certain pourcentage de fibres dites 

20 Mantes, par exemple fibres bi-componantes, dont tout ou partie de la fibre flue sur les fibres votsines lors d'un 

traitement thermique permettant de realiser un ''collage" rendant les fibres solidaires ; dans un tel cas, le point de 
fusion de la partie tiante de ces fibres liantes sera inf erieur au point de fusion des fibres de structure precedemment 
citee. mats il peut cependant etre inf erieur ou superieur k celui des fibres de la premiere nappe destinies a apporter 
Teffet "grattant" ; 

2S . apres superposition des deux nappes, le complexe resultant re90it un traitement thermique destine, d'une part, ^ 
reveler le pouvoir liant des fibres liantes qui ont ete eventuellement introduites, et d'autre part et surtout. a f usionner 
les extremites libres des fibres synthetiques de la premiere nappe de maniere a amplifier Teffet "grattant" ; 
avant ou apres traitement thermique, il est eventuellement possible de realiser des traitements additionnels me- 
caniques, tels que par exemple crepage ou utilisation d'un appareit de type Micrex destine a assouplir le produit 

30 ou chimiques. tels que : 

additions d'emulsions polymeres de type latex destinees a rentorcer mecaniquement le produit, 
addition d'assouplissants chimiques. 
additions d'agents hydrophiles. 
35 . impregnation de liquides degraissants (type liquide vaisselle), protecteurs pour la peau, detachants.. . 

Les grammages respectifs des deux couches sont adaptes en fonction des applications, ces grammages pouvant 
aller de 15 d 200 g/m2 pour la couche destinte a former la face souple et de 10 a 70 g/m2 pour la couche destinee k 
former la surface rugueuse. 

40 L'invention concerne egalement un procede permettant la realisation d'un tel produit, ledit procede consistant a 

realiser deux couches de fibres elementaires , les deux couches etant liees entre elles en aval de la zone de formation 
par un traitement d'aiguilletage par jet de fluide agissant au moins contre la surface de la nappe comportant les fibres 
thermof usibles destinies k constituer la face "grattante" de I'article complexe formE. 

Pour la mise en oeuvre d'un tel procede, on peut utiliser par exemple une machine conventionnelle pour Tobtention 
45 d'un non tisse par voie humide, par exemple une machine du type Hydroformer de la Societe VOITH, a la sortie de 
laquelle est dispose un ensemble de Mage hydraulique, egalement de type connu, par exemple une machine de trai- 
tement par jets-aiguilles d'eau sous pression du type "Jet Lace" de la Soci6t6 ICBT-PERFOJET, cette machine 6tant 
rEgl6e pour que les jets agissent pr6f6rentiellement sur la face du matdriau multicouches constituee par la nappe qui 
comporle les fibres synthetiques thermof usibles. ce qui permet de r^orienter lesdites fibres dans le sens Z de la feuille 
so et en quelque sorte de les "ficher" a Tinterieur de cette dernifere. 

Lorsque les deux couches elementaires sont realisees par voie humide, leur association est obtenue sur la toile 
d'egouttage avant traitement par jets de fluide. 

II peut egalement etre envisage de realiser la seconde couche par voie seche, Tassociation etant realisee a la 
sortie de la formation de cette couche en rapportant a sa surface, du cote ou va s'exercer Taction des jets de fluide 
55 d'entrelagage, le premier voile realist par voie humide ou par voie seche. Dans un tel cas, les deux couches super- 
posees sont de preference rehumidifi^es avant de les soumettre d Taction des jets d'enchevetrement. 

Apres realisation, le complexe non tisse forme est sech6 puis eventuellement impregne de liants chimiques de 
base acrylique (Eventuellement copolymerise), ethylene-vinyle-acetate. polyurEthane ... ainsi que divers adjuvants 
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permettant de renforcer des proprietes specifiques telles que rhydrophilie. la souplesse. 

Apres sechage, on realise, de preference sur la meme machine, un traitement thermique permettant de provoquer 
la fusion partielle des extremites des fibres chimiques de la couche superieure qui restent liees au complexe nontisse 
de base, les extremites fondues augmentant at magnifiant Teffet de rugosite. 
5 L'invention et les avantages qu'elle apporte seront cependant mieux compris grace aux exemples de realisation 

donnes ci-apres a titre indicatif mais non limitatif. 

Ces exemples sont realises sur una machine papetiere con vent ionnelle du type Hydroformer VOITH, adaptee 
pour comporter deux arrivees de suspension distinctes et permettant done de produire une feuille mullicouches. 

A la sortie de cette machine, est disposee une installation d'entrela9age par jets de fluide commercialisee par ia 
10 Society ICBT-PERFOJET sous la denomination JET-LACE, cette machine comportant quatre rangees d'injecteurs 
permettant de soumettre le complexe a Taction de jets/aiguilles obtenus a partir d'eau sous pression comprise entre 
10 bars et 125 bars. Le nombre de jets/aiguilles par metre de largeur de chaque rang6e peut varier de 800 k 1700 et 
est avantageusement de I'ordre de 1000, le diametre de chaque orifice d'injecteur etant en general compris entre 100 
et 140 microns, mais pouvant eventuellement atteindre une valeur de 300 microns. 

75 

Example 1 

Sur une machine papetiere du type precite, on realise un complexe non tiss6 conforme & rinvention h partir de 
deux suspensions fibreuses ayant les compositions suivantes : 

20 

pour la couche superieure qui sera ulterieurement soumise ^ Taction pref6rentielle des jets d'aiguilletage, et qui 
constitue globalement 23 % de la masse fibreuse totale du complexe apres formation, une suspension d'un me- 
lange comportant : 

25 . 50 % de fibres de polypropylene (titre 6,7 dtex, coupe 6 mm, section ronde) ; ces fibres sont teintdes dans la 

masse, cequi permet, dans le produit final, de pouvoir identifier visuellement les differentes couches du produit 

fini. 

50 % de fibres cellulosiques constitutes de fibres papetieres longues obtenues a partir de pin sylvestre. 

30 - pour la couche inferieure formant la seconde nappe souple et avantageusement absorbante. et qui constitue 
globalement 77 % de la masse totale fibreuse dans le complexe final, une suspension comprenant : 

67 % de fibres cellulosiques longues obtenues a partir de pin sylvestre, 
33 % de fibres de polyester titre 1 ,7 dtex - coupe 18 mm - section ronde. 

35 

Les deux nappes sont superposees de telle sorte que la nappe comportant les fibres de polypropylene se trouvent 
a la partie superieure et, avant sechage, le complexe est soumis a une action d'enchevetrement par jets d'eau, les 
quatre series successives de jets etant obtenues ^ partir d'eau sous pression croissante allant de 23 bars pour ia 
premiere. 27 bars pour la seconde, 55 bars pour la troisieme et egalement 55 bars pour la quatrieme. 

40 L'action des jets d*eau modifie la position initiate des fibres fusibles et raides qui, ^ I'origine, sont situees parfaite- 

ment dans le plan de la feuille. lesdites fibres etant re-orientees selon Taxe Z de ladite feuille et leur extremite se 
relevant sous I'effet des noeuds d'enchevetrement, voire meme pour les fibres les plus longues formant des bouclettes 
entre les noeuds d'enchevetrement. 

Le complexe est ensuite seche et est soumis d un traitement thermique a I'interieur d'un tunnel porte a 400"C (la 

45 temperature de bruleur dans le cas oij les fibres fusionn6es sont de type polypropylene). Ce traitement thermique 
entraine une fusion partielle des fibres de polypropylene apparentes sur ia surface de la nappe rendant cette derniere 
abrasive par formation de gouttelettes k I'endroit de la fusion. Bien que la temperature efficace ^ I'interieur du four soit 
de 1 90^*0, c'est-d-dire superieure au point de fusion du polypropylene, la Vitesse de passage de la nappe a Tinterieur 
du four est telle que les fibres ne fondent que partiellement. les autres fibres synthetiques (hors les eventuelles fibres 

so liantes) entrant dans la composition du complexe n'etant quant k elles pas affectees par ce traitement thermique, 
permettant done de conserver la souplesse de I'article. A titre indicatif, la vitesse de passage de la nappe k I'interieur 
du four est de I'ordre de 90 m/min. le dit four ayant une longueur "efficace" de six metres, le nontisse etant prealablement 
prechauffe k une temperature de 140"C. 

Bien entendu, ces valeurs concernant la temperature et la vitesse ne sont pas limitatives etant donn6 qu'une 

55 Vitesse superieure peut etre compensee par une longueur utile du four plus longue, ou une temperature plus eievee 
et qu*un autre type de fibres necessitera une adaptation des temperatures selectionnees. 

En sortie de. machine, on obtient une feuille pesant 40 g/m2 comportant une face souple et absorbante et dont 
Tautre face presente des proprietes abrasives constltuees par les extremites apparentes des fibres de polypropylene. 
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I! convient de noter que le choix des fibres de polyolefines pour constituer la face apparente grattante de {'article, 
facilile I'oblention de cette demiere car lors de la mise en suspension pour former la nappe, les dites fibres ayanl une 
densite inferieure ^ 1 restent en surface lors de la conformation par voie humide. 

En fonction des applications souhaitees. cette feuille peut elre utilisee soit telle que soit recevoir un traitement 
5 complementaire en ligne avec un liant. dans le cas present une Emulsion de polymere acrylique/ac6tate de vinyle 
deposee a raison de 1 0 g/m2. 

Les caracteristiques et proprietes des nappes obtenues sont regroupees dans le tableau ci-dessous. 







SANS IMPREGNATION 


AVEC IMPREGNATION 


10 


Grammage (9/m2) 


40.3 


50.7 




Epaisseur (microns sous 100 kPa) 


268 


261 




Pernneabilile(Um2/S sous 196 Pa) 


1335 


1103 




Rupture sens long (N/M) 


470 


1439 


15 


Rupture travers (N/M) 


170 


470 




Allongement sens long (%) 


2.5 


12.3 




Allongemenl travers (%) 


5,5 


30.0 




Rupture humide sens (N/M) 


109 


952 


20 


Rupture humide travers (N/M) 


48 


286 


Dechirure sens long (cN) 


118 


525 




Dechirure travers (cN) 


198 


1152 




Rigidite sens long (cN Handle O meter) 


45 


80 




Rigidite travers (cN Handle O meter) 


17 


27 


25 


Capacite d'absosrption (%) 


693 


477 



Les mesures des caracteristiques des produits sont effectuees dans les conditions suivantes. 



Grammage : suivant methode EDANA 40.3-90 
30 Epaisseur : suivant methode AFNOR NF Q 03+016 

Permeabilite : suivant methode EDANA 140.1-81 

Rupture : suivant methode EDANA 20.2 - 89 modifiee distance entre machoirs : 127 mm vitesse de traction : 25.4 
mm/min 

Allongement : suivant methode EDANA 20.2 - 89 modifiee distance entre machoirs : 127 mm vitesse de traction : 
3S 25 A mm/min detection a 75 % de la rupture maximum 

Rupture humide : suivant meme methode que rupture sfeche mais pares sejour des bandes tests 10 min sous 20 

mm d'eau distillee a 20^*0 

Dechirure : suivant methode EDANA 70.3 - 96 

Rigidite : avec appareillage "HANDLE-O-Meter" 
40 Capacite d'absorption : suivant methode EDANA 10.2 - 96. 

II ressort des exemples qui precedent que le produit non impregne presente une plus grande capacite d'absorption, 
est beaucoup plus souple. et a en revanche des caracteristiques m6caniques relativement basses qui, le cas ech§ant, 
pourralent etre compens6es par rintroduction d'un certain pourcentage de fibres thermoliantes. comme indique pre- 
45 cedemment. 

De tels produits sont particulierement adaptes pour realiser des produits d'essuyage semi-decapants ou tres ab- 
sorbants, mais pourralent egalement §tre utilises daris d'autres domaines. par exemple dans le domaine agro-alimen- 
taire, pour les milieux solvants, les paillasses de laboratoires.. . 

Le m6me produit impr6gn6 au moyen d'un liant polymfere est. quant k iul. particuliferement adapt6 pour r6allser : 

50 

* des essuyages Impregn6s de liquide vaisselle pour vaisselle a usage unique (camping..), 

* des essuie-mains impregnes d'agents degraissants et adoucissants pour travailleurs manuels (garages..). 

* des essuie-vitres impregnes d'un liquide adequat pour les v^hicules (insectes ^erases, dejections d'oiseaux), le 
domestique .., 

55 * des essuyages pour bricoleurs (nettoyage de balustrades, depoussierage en exterieur..). 
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10 



15 



20 



25 



30 



35 



Exemple 2 

On realise un materiau comple^.a conforme a I'invention en combinant cfune part un nontisse obtenu par voie 
humide, et d'autre part, un nontisse obtenu par voie seche. 

Le nontisse obtenu par voie humide. realise sur ia meme machine que I'exemple prec6denl, ne connporte qu'un 
seul jet, formant dans le produit final environ 50 % de la masse totale des fibres. 

Cette nappe est obtenue a partir d'une suspension fibreuse comportant : 

33 % de fibres polypropylene, de titre 6,7 dtex, coupe 6 mm, section ronde ; 
67 % de cellulose (pate de bois) en fibres longues (resineux). 

Cette premiere nappe est rapportee, avant traitement par I'ensemble de jets de fluide sur un voile de carde, cons- 
tituant 50 % du poids total de fibres, voile de carde constitue de fibres polyester ayant un titre de 1 ,7 dtex, f risees, et 
une coupe 38 mm. Ce voile de carde est de preference prealablement legerement enchevetre par jets d'eau pour 
assurer sa cohesion et faciliter sa manipulation. 

Le voile de carde est situe en dessous du voile r6alis6 par voie humide. Tensemble 6tant r6humidifie avant d'etre 
soumis a Taction des jets d'enchevetrement realises de la m§me mani^re que dans I'exemple 1. 

Apres realisation du complexe, le produit est, comme dans I'exemple precedent, soumis a un traitement therm ique 
entrainant une fusion partielle des fibres de polypropylene, rendant la surface ou elles sont pr6sentes abrasive. 

On oblienl un produit complexe dont les caracl^risliques sont regroupees dans le tableau ci-dessous. 



Grammage 


68.4 g/m2 


Epaisseur 


255 :Microns sous 1 00 kPa 


Permeabilite 


liec u'mZ/S sous 196 Pa 


Rupture sens long 


1920N/M 


Rupture travers 


690 N/M 


Allongement sens long 


29% 


Allongement travers 


30% 


Rupture humide sens long 


1600 N/M 


Rupture humide travers 


550 N/M 


Dechirure sens long 


1330 cN 


Dechirure travers 


2810 cN 


Rigidite sens long 


31 cN (Handle-O-Meter) 


Rigidite travers 


5 cN (' - " ) 


Capacite d'absorption 


402 % 



40 



45 



SO 



55 



Un tel produit qui comporte une face souple constitute par les fibres de polyester et une face rugueuse, est par- 
ticulierement adapte pour etre utilise comme materiaux d'essuyages divers d'une manifere similaire a ceux clt6s dans 
I'exemple 1, et qui presentent une souplesse fortement amelioriee. 

Bien entendu, Tinvention n'est pas Iimit6e aux exemples de realisation d6crits prec6demment, mais elle en couvre 
toutes les variantes realisees dans le merrie esprit. 

Ainsi. il est possible de traiter le produit pour y incorporer des additifs divers, par exemple des produits tenisio- 
actifs. tels que les alky! -sulfonates cburamment utilises dans les liquides de vaisselle, ces produits etant soit addition- 
nes seuls. soit en melange avec un liant. II pourrait etre egalement envisage d'ajouter des produits assouplissants, 
degraissants, insecticides, bactericides, ignifugeants, solvants. 

Si le polypropylene est particulierement adapte pour realiser la face grattante de I'article, on peut egalement utiliser 
des fibres de polyethylene, voire eventuellement d'autres fibres telles que les fibres derivees de chlorure de polyvinyle 
dont le point de fusion permet de realiser un traitement thermique sans d6t6riorer les caracteristiques des fibres entrant 
dans la constitution du complexe. Le choix du polypropylene comme materiau particulierement adapte pour la mise 
en oeuvre de invention, s'exptique par le fait, qu'a la date de la presente demande, il s'agit du produit qui presente le 
meilleur rapport prix/proprietes (resistance aux solvants, rigidite, abrasivite, contact cutane et alimentaire). 

Par ailleurs. il pourrait eventuellement envisage de realiser des produits de grammage beaucoup plus eleves que 
ceux indiques dans la description qui precede. 

Enfin, la nappe constituant la couche souple de preference absorbante. sera constitute de fibres s6lectionn6es 
en fonction des caracteristiques prioritairement recherchees. A titre indicatit, lorsque Ton souhaite avoir une face souple 
et fortement absorbante, on utilisera de preference de la viscose ou du coton, si on envisage un article presentant une 
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bonne resistance a la dechirure, on utilisera de preference ia fibre polyamide et, si Ton souhaite anneliorer le toucher, 
on utilisera de preference des fibres d'acetate ou de cellulose (sole artificielle). 

Revendications 

1. Materiau complexe non tisse absorbanl comportant una face souple et una face rugueuse. constitue d'au nnoins 
daux nappes fibreuses superposees, iiees entre elles par interpenetration das fibres dans le sans de I'epaisseur 
at dans laqual : 
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la premiere nappe est constituee pour tout ou partle de fibres synthetiquas thermofusiblas s§lectronnees de 
preference dans la classe des polyolefines ; 
- la seconde nappe est, quant a elle, constituee de fibres naturelles et/ou artificielles et/ou synthetiques com- 
parativement fines par rapport aux fibres synthetiques da la premiere nappe et ayant une temperature de 
75 fusion plus elevee que ces dernieres; 

['association des nappes elementaires est realisee en las soumettant a un traiterrient permettant de re-orienter 
les fibres synthetiques de la premiere nappe pour que, d'une pan, elles soient intimement Iiees dans la struc- 
ture de la seconde nappe at, d'autre part, presente des extremites libres ou bouclettes apparentes sur Tuna 
des faces ext^rieures du complexe form6. 

20 

2. Materiau selon la revendicalion 1 . caracterise en ce que la premiere nappe est constituee d'un melange de fibres 
cellulosiques ou autres et de fibres synthetiques thermof usibles, le pourcentage de ces dernieres dans la nappe 
etant superieur a 30 % et de preference supertaur k 50 %. 

25 3, Materiau selon Tune des revendications 1 et 2, caracterise en ce que les fibres synthetiques entrant dans la com- 
position da la nappe permettant de realiser la surface grattante de I'article, sont des fibres de polypropylene ou 
de polyethylene. 

4. Materiau selon la revendication 3, caracteris6 en ce que les fibres ont un titre superieur a 5 dtex pour une longueur 
30 superieure a 5 mm. 

5. Materiau selon I'une des revendications 1 a 4. caracterise en ce qua les fibres cellulosiques permettant d'obtenir 
le caractere absorbant sont des fibres papetieres, des fibres de viscose.. . 

35 6. Materiau selon I'une des revendications 1 a 5, caracterise en ce que les fibres synthetiques entrant dans la com- 
position de la seconde nappe et qui parmettent d'obtenir la face souple de I'article. sont des fibres de polyester 
ou de polyamide. eventuellement frisees, ayant un point de fusion superieur a celles entrant dans la composition 
de la premiere nappe. 

40 7. Materiau selon I'une des revendications 1 ^ 6, caracterise en ce que le complexe regoit un traitement additionnel, 
tel que crepage, traitement avec des agents mouillants permettant d'ameliorer son hydrophilie, Pimpr^gnation avec 
un liquide plus ou moins agrassif tel que liquida vaisselle. 

8. Mat6riau selon I'une des revendications 1 a 7, caracterise en ce que le grammage de la couche tprmant la face 
45 souple est compris entre 15 et 200 g/m2 et celui de la couche formant la surface rugueuse est compris entre 10 

^70 g/m2. . . 

9. Procede pour Toblenlion d'un materiau selon I'une des revendications 1^8, caracterise en ce que Ton realise 
deux couches de fibres elementaires. les deux couches etant Iiees entre elles en aval de la zone de formation par 

so un traitement d'aiguilletage par jets de fluide agissant au moins contre la surface de ia nappe comportant les fibres 

thermof usibles destinies a constituer la face "grattante" de I'article complexe forme. 

10. Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que les deux couches 6l6mentaires sont r6alls6es par voie 
humide, leur association 6tant obtenue sur ia tapis d'egouttage avant traitement par jets de fluid©. 
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11. Proc6d6 selon la revendication 9. caracteris6 en ce que la couche destinee k former la face souple est obtenue 
par la technique dite "voie seche". I'association des deux couches elementaires etant realis6e ^ la sortie de la 
formation de cette couche par voie seche en rapportant ^ sa surface, du c6t6 ou va s'exercer Taction des jets de 
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fluide d'entrela^age. le premier voile realise par vole humide. las deux couches superposees etant de preference 
rehumidifiees avant de les soumettre a Taction des jets d'enchevetrement. 

12. Precede selon I'une des revendications 9 a 11. caracterise en ce que apres entrelagage, le connplexe nontisse 
5 forme est seche et regoit un traltement thermique compl6nnentaire permettant de provoquer la fusion partielle des 

extremites des fibres chimiques de la couche superieure qui restenl liees au connplexe non tisse de base, les 
extremites fondues augmentant I'effet de rugosite. 
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portant une face souple et une face rugueuse, constitue 
d'au moins deux nappes fibreuses superposees, liees 
entre elles par interpenetration des fibres dans le sens 
de I'epaisseur et dans lequel : 

la premiere nappe est constituee pour tout ou partie 
de fibres syrithetiques thermofusibles selection- 
n6es de preference dans la classe des 
polyol^fines ; 

- ■ la seconde nappe est. quant ^ elle, constitute de 



fibres naturelles et/ou artificielles et/ou syntheti- 
ques comparativement fines par rapport aux fibres 
synthetiques de la premiere nappe et ayant une 
temperature de fusion plus elevee que ces 
dernieres ; 

Tassociation des nappes tlementaires est realisee 
en les soumettant a un traitement permettant de r6- 
orienter les fibres synthetiques de la premiere nap- 
pe pour que, d'une part, elles soient intimement 
liees dans la structure de la seconde nappe et, 
d'autre part, presente des extremit6s libres ou bou- 
clettes apparentes sur Tune des faces ext6rieures 
du complexe form6. 
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